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>>Bandeinfuhrungssteuerungsmaschine« 

Eine Bandeinfuhrungsmaschine zur Steuerung der Einfuh- 
rung eines Materialbandes enthalt ein erstes Paar Roilen, 
welche gegeneinander drticken zur Bildung eines ersten 
Rolienspalts, ein zweites Paar Roilen, weiche gegeneinander- 
drucken zur Bildung eines zweiten Rolienspalts abstromseitig 
von dem ersten Rollenspalt, Einrichtungen, welche es veran- 
lassen, daB das Verhaltnis der Uneargeschwindigkeit des 
Bandes durch den zweiten Rollenspalt zu derjenigen durch 
den ersten Rollenspalt eine Konstante 1st und einen Wert 
groBer als eins hat. einen Antrieb veranderlicher Drehzahl 
zum Antrieb der spaltbildenden Roilen, Einrichtungen zur 
Uberwachung der Spannung Ti in dem Band aufstromseitig 
von dem ersten Rollenspalt, sowie Steuereinrichtungen zur 
Steuerung des Antriebs veranderlicher Drehzahl fur die 
Rolien, so daB die Winkelgeschwindigkeit u> der Roilen den 
Ausdruck 
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orhilll. in wolchom A B und C Konstante sind. Durch 
Sieuerunt) der Winkelyeschwindigkeit der Roilen und daher 
der Uneargeschwindigkeit des Bandes gemaB diesem Aus- 
druck wird erne konstante DurchfluBrate des Bandes unge- 
achtet der Elastizitat des Bandes oder der Gesamtgeschwin- 
digkeit seiner Einfuhrung sichergestellt. (31 23 587) 
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BandeinflUirTan^ssteuerun /? smasch.ine 



1* BaiadeinffilirungssteTierTxiigsmascIiine zur Steneriang der BinriHirung' 
eines Materialbandes , dadurcli gekennzeichnet , daB sie ein 
erstes Paar Rollen (28) entJililt, welcbe zwr Bildung eines 
era ten Rollenspaltes gegexieinandor driicken, sovie ein 
zveites Paar Rollen (30), velche sur Bildung eines zweiton 
Rollenapaltes abstroiuseitig von dem ersten Rollenspalt gegen- - 
einander drticken, Eiujcichtungen, die veraniassen, daB das 
Verbal tnis der Lineargescbwindigkeit des Bandes durch den 
zveiten Rollenspalt zu derjenigen durcb den ersten Rollen- 
spalt eine Konstante 1st und einen ¥ert groBer als eins hat* 
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einen Antrieb (32) mit veranderlicber Drehsalil zum Antrieb 
der spaltbildenden Rollen (28, 30) , Einricbtungen zur Uber- 
waclmng der Spannung T 1 (14) in dem Band aufstromseitig von 
dem ersten Rollenspalt und der Spannung T £ (16) zwischen dem 
ersten und aem zveiten Rollenspalt, sovie Steuereinriclitungen 
(36) zur Steuerung des Antriebs mit veranderliclier Drebzabl 
fur die Rollen, so dafi die Wirilcelgescliwindigkeit 0) der Rollen 
den Ausdruck 

6>A(T - T ) 
<= i— = c 

B T 2 - T 1 

erfullt, in Trelcber A und B Konstante sind. 

Bandein:fubx*migssteuerungsmas chine nacli Ansprttch. 1, dadux-ch. 
goteenrizeiclmet, daft die Einriclrfcung, welclie veranlaSt, 
daI3 das Verlialtnis der Lineargescbwindigkeit der Bandes 
durcli den -zweiten Spalt zu der jenigen durcli den ersten 
Spalt eine Konstante und groBfer als eins ist, die angetrie- 
benen Rollen der beiden Spalte beinbaltet , die einen Unter- 
schied im Durchmesser aufveisen, vobei die angetriebene 
Rolle des zweiten Spaltes einen etwas grdfieren Durcbmesser 
bat als diejenige des ersten Spaltes, sovie Einricbtungen 
zur Sicherstcllung cines Umlaufs der beiden Rollen mit der- 
selben Winkelgescbvindigkeit • 

BandcinJrubrangssteuerungsxnasoliine nach Anspruch 1 , dadurcb 
gokennzeiohnet, daB die Einricbtung, die veranlaflt, da£ das 
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Verhaltnis der Lineargeschvindigkeit des Bandes durch den 
zweiten Spalt zu derjenigen dux'cli den ersten Spalt eine 
Konstante ist und einen Wert gr'dQer als eins hat, dadurch 
vorgesehen ist, daB die angetriebenen Rollen beider Rollen- 
spalte denselben Durchmesser haben und dann ein Getriebe 
zvisohen den Antrieben ifxir die beiden angetriebenen Rollen 
angeordnet ist, urn fiir die angetriebene Rolle an- deni zweiten 
Rollenspalt eine groflere ¥iiikelgeschwindigkeit als fur die 
angetriebene ■ Rolle an deni ersten Rollenspalt vorzuselien, 

Bandeinf*iilirungsstenerungsmas chine nach jedern der vorher- 
gehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, daB die Linear- 
geschwindigkeit des Bandes durch den zveiten Rollenspalt 
im wesentlichen um 0,1$ groBer ist als durch den ersten 
Rollenspalt. 
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Die Erfindung bezieht siclx auf Bandeinfuhrmaschinen zur Steuerung 
der Einifuhrung einss Materialbandes beispielsweise von einer 
Vorratsrolle oder einer Bandbearbeitungsmas chine - zu einer Band- 
beliandlungsmas chine ^vie beispielsweise einer Druckpresse, Das 
Material ist allgemeinen Papier, kann jedoch auch Karton, 
Pappe oder ein Film aus Kuns ts t o :f f material sein. 

Bei Annahme, dafi beispielsveise das Material Papier ist, welches 
sicli von einer Vorratsrolle zu einer Druckpresse bewegt, ver- 
anclern sich verschiedene Parameter des Papier s, wahrend es von 
der Rolle abgevickelt -wird. Diese Veranderungen, die in den 
Parametern des Papiers beim Ab^ickeln von der Rolle auftreten, 
konnen verursacht sein durch Veranderungen in der Temp era tur 
und Feuchtigkeit . ¥ahrend der Lagerung der Rolle konnen die 
auOex^en Vicklungen unter Umstanden Feuchtigkeit aus der Luft 
aufnehmen und so eine groi3ere Debnbarkeit liaben und sich dabei 
leichter ausdebnen als die inneren TCicklungen. Die Spannung des 
Bandes und seine Dehnung mils sen g.enau iibervacht werden, wenn 
eine richtige Ausrichtung der Bedruckung auf dem Band erreicbt 
werden soli. Dies ist insbesondere von Bedeutung, wenn das 
Band in einer Aufeinanderf olge einem Uberdzmck mit Druckfarben 
versciiiedener Farbung unterwrfen wird, sovie zur Eriangung 
der richtigen Fluchtlage zum Drucken und anschliefienden Bear- 
boiten, wenn belspiolsveise das bedruckte Band gelocht oder 
geprligt vorden soil* Wenn auf einanderrolgende Bandlangen bei 
Streckung in unter scliiedlichem MaGe bedruckt werden, dann unter- 
schoiden sie sicli in ilirer endgultigen Lange, nachdem sie an- 
schlieSend stabilisiert wrden. 
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Das gebrauclilichste Verfahren zur Steuerung der B ancle in fiihinmg 
in eine Druclcpresse besteht darin, eine konstante Spannmifj in 
dem der Druckpresse isugefuhrten Band audProchtauerliaLteii. Venn 
in diesem Fall sich die Dehnbarkeit des Bandes beispielsweise 
infolge eines ^roBeren Wassergehalts des Bandes von den aui3eren 
Schichten der La^errolle andert, dann verursacht eine gegebene 
konstante Spannung eine groBere Dehnung, 

Dies fuhrt dazu, dafi die von den Bandteilen groBerer Dehnbarkeit 
erzielten Drucke schriunpfen, nachdem sie godruckt vurden # 

In neuerer Zeit sind kunstvolle Versuche unternommen wordenj 
urn den Vorschub eines Materialbandes zu einem Band einer Bear- 
beitungsmas chine zu steuern, und einer dieses* Versuche, bei 
dem eine konstante Dehnung auf das Band ausgeubt wird, ist in 
dera britischen Patent 1 k8h 185 beschrieben. In der in dieser 
Patentbeschreibung offenbarten Vorrichtung wird der Elastizi- 
tatsmodul des Bandes gemessen und dann die aurfstromseitig von 
der }3andbearbei tungsmas chine auf* das Band aufgebrachte Spannung 
in Abhangigkeit von dem Elastizitatsmcdul des Bandos gesteuort, 
um eine konstante Dehnung des Bandes auf stromseitig von der 
Bandbearbeitungsmas chine vorzuselaen, Diese Vorrichtung gewahr- 
leistet eine bessere Steuerung, jedoch muB die Bandbearbeitxuigs- 
mascbine zur Ermoglichung einer Steuerung der in dem Band auf- 
stromseitig von der Be arbeitungsinas chine vorhandenen Spannung 
einen Hollenspalt aufweisen, durch velchen das Band hindurch- 
gezogen wird. Somit ist diese Vorrichtung nicht geeignet flir 
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eine Druckfilz- zu -Druckf ilz-OfTsetdruckpresse , bei der ein 
Schlupf* des Bandes auftreten kann, und audi niclit fur Erucke 
vom Druckifarbexistx^ahltyp, bei denen kein Rollenspalt vorhanden 
- 1st. Wo die Druckpresse oder andere Bandbearbeitungsraaschine 
einen Rollenspalt enthalt, Iconnen dennoch, Veranderungen in 
der DruckFarbenreibungscharakteristik, in den Pragedrucken, 
der Rolleiiharte oder in den P ap i er ei gens cliaf ten vorhanden 
sein, velche die Spannimg beeintrachtigen und so den ricktigen 
Vorscbub des Bandes storen, 

GemaB der Erzfindung entbalt eine Bandvorscliubmasciiine zur 
Steuerung des Vorsclrubs eines Materialbandes ein erstes Paar 
Rollen, welche zur Bildung eines ersten Rollenspalts gegenein- 
anderdriicken, ein zweites Paar Rollen, velcbe zur Bildung eines 
zveiten Rollenspalts abstromseitig -von dem ersten Rollenspalt 
gegeneinanderdrucken, Einriclitxmgen, die es veranlassen, da/3 
das Verhaltnis der Linoargescbvindigkeit des Bandes durch. den 
zveiten Rollenspalt zu derjenigen durch. den ersten Rollen- 
spalt eine Konstante 1st und einen ¥ex»t groBer als eins hat, 
einen Antrieb von veranderlicliex* Drehsahl zuin Antrieb der 
spaltbildenden Rollen, Einriclitungen zur Uberwaclmng der 
Spannung T 1 in dom Band aufs trb'mseitig von dem ersten Rollen- 
spalt und der Spannung zvisclien dem ersten und dem save it en 
Rollenspalt, sowie Steuereinrichtungen zur Stouerung der ver- 
anderliclien Dx^ehzalil des Antriebes ftir die Rollen, so dafi die 
iankelgeschv;indigkeit&j der Rollen den Ausdruck 
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erfiillt, in mlcliein A," B und C Konstaxite sind» 

Durch Steuerung der ¥inkelgesclawindigkeit der Rollen und daher 
der Lineargeschwindigkeit des Bandes gera^fl diesem Ausdruck '-wird 
eine konstante DurchTluI3gesclawindig-keit des Bandes sicliergestellt 
ungeachtet der Elastizitat des Bandes oder der GesamtgescliTvindig- 
keit seines Vorschubs. Somit hat jede den zweiten TCalzenspalt in 
der Zeiteinliei-t verlassende Bandlange, w'enn. bei einer Spaxumng 
von Null geraesseiXj dieselbe Lange » Der Vorschub des Bandes von 
dem zweiten Walzenspalt ist vollstandig unabhangig von der 
Be sclaaf Senile it irgendeiner abstromseitig angeordneten Bandbe- 
arbeitungsmase'hine , und die fertigen, stabilisierten gedruckten 
Kopien kaben daker bei Anordnung einer Presse abstromseitig von 
dem" zweiten Rollenspalt unabliangig davon, ob die Druckpresse 
einen Rollenspalt enthalt oder nicht, eine im* vesentliclien kon- 
stante, sicli viederholende Lange, venn bei einer Spannung von 
Null gemessen, 

Es seien V 1 und V £ fur die Lineargescliwindigkeit des Bandes an 
dem ersten bziv. zveiten Rollenspalt angenommen, daiin ist die 
Bandelastizitat K gleicli: 



K = 



B and spannun^ 
B and d e hnung 
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Fax* eine konstante Durchf luBrate des Bandes durck die beidcn 
Rollenspalte ist 

und dalier ist K = T 2 V 2 - , T 1 V 1 

V 2 " V 1 

Wenn X gleich. dem Verhaltnis der Lineargeschvindigkeit an den 
beiden Rollenspalten ist, so daB : = X ; 1 ist, und dalier 

V £ = X V 1 ist, dann ist K = X T £ - 

Substituiert man dalaer flir IC in der Gleichung fur die Durchfluti- 
rate des Bandes, erhalt man das Ergebnis, das die DurdifluBrate 
des Bandes gleicli 

V 1 - T, T t (I - 1) 

ist« 

X T 2 - T, 

Die Gesclrwindigkeit des Bandes V durcli den Spalt ist gleich 

v = 0)7ra, 

vobox &) die IfiiilceXtfescliwindiglceit und d der Durc3miesser einer 
den Spalt bildenden Rolle ist. Es ist dalier die Dur chjFluflrate 
je Zeitoinheit L gegeben durch 
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Fur eine bestimmte Vorrichtung 1st dex^ Durchmesser der den Spalt 
bildenden Rollen konstant und das Vorlialtiils der LA neargcschwin- 
digkeit 1st ebenso konstant. Dollar 1st 



vobei A und B Konstante sind* 

Es kauri daher L, die Durchflufirate je Zeiteinheit , gemaB dem 
obigen Ausdruck durch Modif izieren von der Winkolgeschvindig- 
keit der Rollenspalte^ zum Ausgleich f\\v Verariderungen in mid 
T^, den Spannungen aufstromseitig und zwisclien den Rollenspalten, 
konstant gehalten warden; 

Die Mittel, welche es verursachen, vas das Verhaltnis der 
Lineargeschwindigkeit des Bandes durcli den zweiten Rollenspalt 
zu derjenigen durch den ersten Rollenspalt eine Konstante 1st 
und einen Wert von groBer als eins hat, verden realisiert durch 
Vorkehrungen der Art,daB die angetrlebenen Rollen der beiden 
Spalte einen Unter scliied im Durchmesser haben, und zvar die 
angetriebene Rolle des zweiten Spaltes einen etwas groBeren 
Durchmesser hat als diejenige des ersten Rollenspaltes, und 
dann den beiden Rollen ein gemeinsamer Antrieb iir^eilt wird 
oder irgendein anderes Mittel zum Einsatz lcommt, wodurch die 
beiden Rollen mit derselben Wi:nkelgeschwindigkeit ximlaufen* 
Wahlifeise konnen die Mittel, welche es verursachen, daB das Ver- 
haltnis der Lineargeschtfindigkei t des Bandes durch den zvoiten 



L = ***** ( t 2 : T i ) 

B T 2 - T 1 
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Rollenspalt ssu der jenigen durch den ersten Rollenspalt eine 

Konstante ist und einen Wert von groBer als eins hat, dadurch 

vorgesehen warden, dafl die angetriebenen Rollen bolder Spalte 

denselben Durchmesser haben, und dann ein G-etriebe sswlsclxen 

den angetriebenen Rollen angeordnet wird, damit die angetriebeiie 

Rolle an dem zwelten Rollenspalt eine mu einen vorgegebenen 

Prozentsatz groi3ere ¥inlcelgeschwindigkeit hat als die ange- 

triebene Rolle an dem ersten Rollenspalt. Die allgemeine Dehn- 

bax-lceit von Papier, weim dies das eingefUhrte Band ist, liegt 

in der GroBenordnung von 0,2$, und bei Einfiihrung von Papier 

t 

\r±rd es bevorzrugt, da!3 die Lineargeschwindigkeit des Bandes 
durch den zveiten Spalt etva 0,1^ groBer ist als diejenige 
durch den ersten Spalt* 

¥enn die BandointXihrungsmas chine eine Bandboax'beitxxugsmas chine 
versorgt, velelxe einen Spalt enthalt, dann mag: es wns cliensvert 
sein, die Geschwindigkeit dear Bandbearbeitungsmas chine zxx 
stouorn, so daB sie die Ausgaiigsieis tung der Bandeinifuhrungs-- 
mas chine in Betracht zieht* 

Iin allgemeinen kann die abstrbmseitig von der Bandeixifuhrungs- 
mas chine angeordnete Bandbearbeitungsmas chine so Ginger ichtot 
werden, daB sie bei einer Icons tar?ten Rate arbeitet, und daher 
wird die Icons t onto DurchfluBratc des Bandes durch die Banclein- 
fuhrtrngsmascliine so eingostellt, daB sie der Dur chfluftrate der 
abs I roirsoit.i gen Bandbe arbeittuigsmas chine entspricht. 



Ein besonderos Beispiel einor BaiKlelirrHhriuiffsniiiscliinc zum Ein- 
fuhren von Papier von einer Vorratsrolle zu einer Druckpresse, 
welche die erste Stufe einer Bandbearbeitungsanlage bildet, 
- vird in der beigefiigten Zeiclmung gezeigt, velche ein Schema 
der ersten Stufe der Bearbeitungaanla^o' darstellt. Es vird ein 
Papierband 10 von einer Vorratsrolle 12 zu einer. ersten 
SpannungsmeBeinheit 14 gefuhrt, zu einem ersten Paar einen 
Spalt zvischen sich bildender Rollen 28, dann zu einer zweiten 
SpannungsmeBeinheit 16 und einem zweiten Paar einen Spalt 
zvischen sicli bildender Rollen 30. Das Papierband vird dann 
einer Druckeiixheit 18 und von dort dem verbleibenden Teil der 
Bandbearbeitungsanlage zugeftthrt, die veitei-e Druclceinhei ten 
enthalten kann* 

Die erste SpamxungsmeBeinheit 14 en thai t ein Paar frei umlau- 
fender Leerlauf rollen 22 und 24 und eine frei umlaufende Rolle 
20, die in einer Richtung von den Leerlauf rollen 22 und 24 fort 
beaufschlagt ist. Die Spannung in dein Papierband 10 druclct die 
Rolle 20 in Richtung gegen die Leerlauf rollen 22 und 24, imd 
diese Spannung T 1 vird durch eine Sensoreinlieit 25 libervacht, 
velche ein Ausgangs signal abgibt, das darstellend ist fur die 
Spannung in dem Papierband 10. Die zveite Spannung'sineBeinbei t 
16 ist zvischen den beiden Paaren einen Spalt Zvischen sich 
bildender Rollen 28 und 30 angeordnet und enthalt daher einfach 
eine frei umlaufende Rolle 26, die durch die Spannung in dem 
Band zvischen den einen Spalt zvischen sich bildendcn Rollen 
28 und 30 in Richtung auf die einen Spalt zvischen sich bildendcn 
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Rollen 28 und 30 gedriickt vird. Die SpaimtmgsmeBeinheit 16 exit- 
lialt auficx'dem einen Sensor 31 , welclier die Spannung in dem 
Band iiberwacht und ein Aus gangs signal liefert, welches dar- 
stellend ist fur die Spannung T^. Geeignete SpannungsmeBein- 
lieiten fur die Einbieiten 25 und 31 sind gegeben durcli das 
Modell No KIS 2, liergestellt durcli Bofors AB, Schveden. 

Jedes Paar spaltbildender Rollen enthalt eine angetriebene Rolle 
von groBerem Lurchmesser und eine Rolle von kleinerem Durch- 
messer, velcke gegen diese gedriickt Tvird, urn siclierzustellen, 
daB kein Scnlupf des Papier s in dem Spalt z-wisclien den beiden 
Rollen jedes Paares auftritt. Die angetriebene Rolle des zveiten 
Paares spaltbildender Rollen 30 besitzt einen leicht groBeren 
Durclimesaer als die angetriebene Rolle des ersten Paares spalt- 
bildender Rollen 28 urn etwa 0,1$, und die beiden angetriebenen 
Rollen sind miteinander gelcoppelt, so daB sie wit derselben 
¥inlcelgesclnvindiglceit iimlaufen, und werden durcli eine Antriebs- 
einheit 32 angetrieben, die in einem variablen Getriebe trie 
beispielsveise der'Type F10, liergestellt von Carter, GkeoBbritannien, 
bestelieu lcann. 

Die MascMne entlialt audi eine Steueranlage 36, weiclxe einen 
Mikropx-ozessor einsclilieBt . Die Grundlage fiir den Mikroprozessor 
1st eine Vorrichtung Modell Nr. 9900, herges fcellt von Texas 
Xntitnuiionbs, USA, und die Steueranlage 1st erhaltlicb. von Crosfield 
Electronics, als Tail Nr. 73OS3O0* Die Steueranlage 36 empfangt 
die Signal e von dor ersten SpannimgsmeBeinlieit 25 und der zweiten 
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SpannrmgsmeBeinliei t 31, enipfangt ein Kingangssignal, welches dio 
erf orderliclie Icons tante Durchf lufirate des Bancles L gibt, welcho 
vorgevahlt oder von der Drehzahl der ersten Druckeinlaei t 18 liber 
einen Winkelgesclawindigkeits sensor abgenoimuen werden lcaxiii, unci 
daiin erstellt die Steueranlage 36 die erf orderliclie Wirikelge- 
schwindigkeit 6J beider Paare ango triebener Bollon, so dafl dio 
folgende Gleichung erfullt ist: 

Winkelge schwindigkeit der an^etriebeneu Rollen 

W = L B T 2 " T 1 

in velcher A raid* B Kons tante sind. 

Die Steueranlage 36 empflingt audi einen ^ingang von einem Winkel- 
geschwindigkeitssensor 3^> welcher eine Anzeige der ¥inkel- 
ge schwindigkeit der angetriebenen Rollen 28 und 30 gibt und 
diese mit dem erwnschten ¥ert 6J vergleicht « Im Fall eines Uarfcer- 
schieds zw±schen diesen beiden verandert die Steueranlage 36 die 
Ge schwindigkeit der Anti^iebseinliei t 32 zur Veranderung der Winlcel- 
gesclwindigkeit der angetriebenen Rollen 28 und 3° 5 his sie die- 
selbe ist wie die erwunschte. Die Winkelgeschwindigkeitssensoren 
3*!- und 37 sind vorzugsveise Revtel Typo RA 6009 , erh.altli.c3h in 
GroBbritannien von RIIP Bearings, 

Somit bildet der Ausgang des zweiten Paares spaltbildender 
Rollen 30 eine Durchf luBrate des Papierbandes 10 konstanter 
Lange, wenn bei einer Spaimung von Null gemessen. Bei eincr 
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solclion Binifulirung aufstromseitig von cler Druckeiiiheit 18 ver- 
elndcrt sich die Spannung in dem Band auf strefrnseitig von der 
Druckelnhoit £omal3 Veranderungen in den Parametern des flandes 
10, so clafi nach. dem Druckon durch die Druckeiiiheit 18 die end- 
gultigen j-3ta"bilisierteii gedruckten Kopien eine irn -wesentliclien 
konntante WiederIiollanf--e haben, viedcriuu wenn gemessen boi 
Null-Sx^ anining . 
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